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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing plastic profiles. According to said method, at least two extruded 
profiles (20.1, 20.2) are produced simultaneously, each of said extruded profiles (20.1, 20.2) is then quenched and calibrated in at 
least one calibration instrument (13.1, 13.2; 23.1, 23.2; 33.1, 33.2), the essentially cooled profiles being conveyed by a caterpillar 
take-off unit (4) and the profiles are finally processed into profile sections in a separation device (6.1, 6.2). To improve the perfor- 
mance and increase the flexibility of said method, the two extruded profiles (20.1, 20.2) are calibrated in a first operating mode in 
separate calibration instruments (13.1, 13.2; 23.1, 23.2; 33.1, 33.2), the take-off speeds for the two extruded profiles (20.1, 20.2) 
being preferably set independently of one another and in a second operating mode a single extruded profile (20) is produced. The 
invention also relates to devices for carrying out said method. 

(57) Zusanunenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Kunststoffprofilen, bei dem mindestens zwei 
Profilstrange (20.1, 20.2) gleichzeitig extrudiert werden, danach jeder der Profilstrange (20.1, 20.2) in mindestens einem Kalibrier- 
werkzeug (13.1, 13.2; 23.1, 23.2; 33.1, 33.2) abgekiihlt und kalibriert wird, wobei die weitgehend erkalteten Profile durch einen 
Raupenabzug (4) gefiordert werden und letztlich in einer Abtrenneinrichtung (6.1, 6.2) zu Profilstucken verarbeitet werden. Eine 
Leistungserhdhung mit gleichzeiriger ErhShung der Flexibility kann dadurch erreicht werden, dass in einem ersten Betriebsmodus 
die beiden Profilstrange (20.1, 20.2) in voneinander getrennten Kalibrierwerkzeugen (13.1, 13.2; 23.1, 23.2; 33.1, 33.2) kalibriert 
werden, wobei die Abzugsgeschwindigkeiten fur die beiden Profilstrange (20.1, 20.2) vorzugsweise unabhangig voneinander ein- 
stellbar sind, und dass in einem zweiten Betriebsmodus ein einzelner Profil Strang (20) hergestellt wird. Weiters betrifft die Erfindung 
Vorrichtungen zur Durchfuhrung des Verfahrens. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffprofilen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Kunststoffprofilen, bei 
dem mindestens zwei Profilstrange gleichzeitig extrudiert werden, danach jeder 
der Profilstrange in mindestens einem Kalibrierwerkzeug abgekuhlt und kalibriert 
wird, wobei die weitgehend erkalteten Profile durch einen Raupenabzug gefordert 
werden und letztlich in einer Abtrenneinrichtung zu Profilstucken verarbeitet 
werden. 

Um die Produktivitat bei der Herstellung von Kunststoffprofilen, wie sie zur Her- 
stellung von Fenstern Oder dergleichen benotigt werden, zu erhdhen, werden 
umfangreiche Anstrengungen unternommen, um die Extrusionsgeschwindigkeit 
zu steigern. Bei hoheren Extrusionsgeschwindigkeiten ist jedoch die Einhaltung 
der erforderlichen Qualitatskriterien mit zunehmenden Schwierigkeiten verbun- 
den, so dass weiteren Erhohungen Grenzen gesetzt sind, die nur mit unverhalt- 
nismaBig groBem Aufwand uberschritten werden konnen. 

Um die Produktionsleistung einer Produktionslinie zu erhdhen, ist es weiters be- 
kannt, zwei Profile mit geringen Abmessungen gleichzeitig herzusteiien. Dabei 
wird ein Extruder mit einem Extrusionswerkzeug eingesetzt, das zwei getrennte 
Offnungen fur die beiden Profile aufweist. Auch die Kalibrierwerkzeuge, das heiBt 
die Trockenkalibrierung und die Kalibriertanks, sind fur die gleichzeitige Auf- 
nahme von zwei parallel laufenden Profilstrangen ausgebildet. Die beiden Profil- 
strange werden durch einen gemeinsamen Raupenabzug durch die Kalibrierwerk- 
zeuge gezogen und weiter zu einer Abtrenneinrichtung gefordert, die als Sage 
oder als Messereinrichtung, d.h. als sogenannte Guillotine ausgebildet sein kann. 
In der Abtrenneinrichtung werden beispielsweise 6 m lange Profilstucke herge- 
stellt, aus denen in weiterer Folge die erforderlichen Profilabschnitte zugeschnit- 
ten werden. 

Obgleich durch eine solche Doppelstrangextrusion die Kapazitat einer Extrusions- 
linie theoretisch verdoppelt werden kann, kommt es durch die starre Verbindung 
der beiden Extrusionsvorgange zu bestimmten Problemen. So ist nachteilig, dass 
bei sehr vielen Eingriffen in den Produktionsprozess eines Profilstranges der Pro- 
duktionsprozess des anderen Profilstranges mitbeeinflusst wird. Wenn es bei- 
spielsweise erforderlich ist, die Extrusionslinie aufgrund von Problemen an einem 
Strang herunterzufahren, wird auch die Produktion des anderen Profilstranges 
gestoppt, und es wird beim Wiederanlauf in beiden Extrusionslinien solange Aus- 
schuss produziert, bis sich der Prozess in beiden Linien wieder stabilisiert hat. 
Weiters ist es in praktischer Hinsicht nur moglich, identische oder annahernd 
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identische Profile gleichzeitig herzustellen, da ansonsten der Extrusionsprozess 
kaum handhabbar ware. 

Um dieses Problem zu losen, ist in der WO 96/29186 A vorgeschlagen worden, 
bei einer Doppelstrangextrusionsanlage zwei voneinander unabhangige Raupen- 
abzuge zu verwenden, um so in jedem Strang die jeweils optimale Extrusions- 
geschwindigkeit fahren zu konnen. Es hat sich jedoch herausgestellt, dass insbe- 
sondere bei Storfallen in einem Extrusionsstrang die Moglichkeiten des Eingriffs 
zu gering sind, so dass der Extrusionsvorgang im anderen Strang oft nachteilig 
beeinflusst wird. 

Ein weiter Nachteil dieser bekannten Losungen besteht darin, dass das Anfahren 
der Produktionslinie besonders heikel ist, da zwei Profile gleichzeitig durch die 
Extrusionswerkzeuge gefuhrt werden mussen und in Folge aufgerichtet werden 
mussen, um den Aufbau des Vakuums in den Trockenkalibrierwerkzeugen zu er- 
moglichen. 

Ein weiteres Problem in diesem Zusammenhang besteht darin, dass eine Produk- 
tionslinie, die fur die Doppelstrangextrusion ausgestattet ist, nur fur die Herstel- 
lung relativ kleiner Profile geeignet ist, da den Abmessungen bei der gleichzeiti- 
gen Herstellung zweier Profilstrange naturgemaB Grenzen gesetzt sind. Eine sol- 
che Produktionslinie ist daher wenig flexibel einsetzbar, was den praktischen 
Nutzen vermindert. 

Eine weitere bekannte Losung ist in der US 5,238,165 A beschrieben, die einen 
flexiblen Raupenabzug zeigt. Hinsichtlich der Unabhangigkeit mehrerer Extrusi- 
onsvorgange wird hier keine vorteilhafte Losung angeboten 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, diese Nachteile zu vermeiden und ein 
Verfahren anzugeben, das die gleichzeitige Herstellung von zwei Profilstrangen 
ermoglicht, jedoch einfacher handhabbar ist, und bei dem geringerer Ausschuss 
anfallt, das jedoch gleichzeitig eine erhohte Flexibilitat in der Produktionsplanung 
ermoglicht und eine bessere Maschinenausnutzung erlaubt, Eine weitere Aufgabe 
der Erfindung ist es, Vorrichtungen zur Durchfuhrung eines solchen Verfahrens 
anzugeben. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrichtung 
anzugeben, die es ermoglichen nach Bedarf auch Profile von besonders groBen 
Abmessungen herstellen zu konnen. 

ErfindungsgemaB ist vorgesehen, dass bei der Herstellung der Kunststoffprofile 
eine Kalibrierwerkzeuggruppe fur einen ersten Profilstrang unabhangig von einer 
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Kalibrierwerkzeuggruppe fur den zweiten Profilstrang in Langsrichtung verfahren 
wird. 

Das Verfahren wird dabei so gefuhrt, dass in einem ersten Betriebsmodus die 
beiden Profilstrange in voneinander getrennten Kalibrierwerkzeugen kalibriert 
werden, wobei die Abzugsgeschwindigkeiten fur die beiden Profilstrange vor- 
zugsweise unabhangig voneinander einstellbar slnd, und dass in einem zweiten 
Betriebsmodus ein einzelner Profilstrang hergestellt wird. 

Grundgedanke der vorliegenden Erfindung ist die Entkoppelung der Herstellungs- 
prozesse, so dass es moglich ist, jeden der beiden Profilstrange in optimaler 
Weise herzustellen. Ein wesentliches Kriterium dafur ist, dass die Abzugsge- 
schwindigkeiten der beiden Profilstrange unabhangig voneinander sind. Dies 
kann so weit gehen, dass bei Auftreten von Problemen bei Werkzeugswechseln 
Oder dergleichen der Extrusionsvorgang auf einer Extrusionslinie bis zum Still- 
stand heruntergefahren werden kann, ohne den Produktionsvorgang des anderen 
Profilstranges zu beeinflussen oder zu storen. Da die Kalibrierwerkzeuggruppen 
fur die Profilstrange in Langsrichtung verfahren werden konnen, konnen Arbeiten 
und Einstellungen an einem Strang vorgenommen werden, ohne den Extrusions- 
vorgang am anderen Strang zu storen. 

Gieichzeitig wird dabei jedoch auch ohne aufwendige UmbaumaBnahmen die 
Herstellung von Profilen mit groBeren Abmessungen ermoglicht. 

Es ist grundsatzlich moglich, dass die beiden Profilstrange auf einem gemeinsa- 
men Extruder hergestellt werden. Ein solcher gemeinsamer Extruder kann bei- 
spielsweise zwei getrennte Extrusionswerkzeuge, das heiBt Extrusionsdusen, 
aufweisen oder eine gemeinsame Extrusionsduse mit zwei Offnungen. Urn unter- 
schiedliche Extrusionsgeschwindigkeiten realisieren zu konnen, sollte ein solcher 
Extruder mit einer Verteileinrichtung ausgestattet sein, die es ermoglicht, den 
Massenstrom der Kunststoffschmelze in einem wahlbaren Verhaltnis auf die bei- 
den Extrusionsoffnungen aufzuteilen. 

Besonders bevorzugt ist es, wenn die beiden Profilstrange auf zwei voneinander 
unabhervgigen Extrudern hergestellt werden. Auf diese Weise ist es moglich, eine 
tats^chfiehe Unabhangigkeit der Produktionsprozesse der beiden Profilstrange zu 
erreichen. 

Um die erwunschte Produktivitatsstelgerung bei vorgegebenen AuBenabmessun- 
gen einer Extrusionslinie realisieren zu konnen, ist es besonders bevorzugt, wenn 
die beiden Profilstrange in Kalibrierwerkzeugen kalibriert werden, die auf einem 
gemeinsamen Kalibriertisch angeordnet sind. In dem gemeinsamen Kalibrier- 
tisch, dessen Unterbau im Wesentlichen dem eines konventionellen Kalibrierti- 



WO 2004/037516 



PCT/AT2003/000320 



- 4 - 



sches entspricht, sind wie Qblich die Aggregate zur Wasserversorgung und Ent- 
sorgung und zur Vakuumversorgung angeordnet. Auf dem Kalibriertisch sind je- 
doch zwel voneinander unabhangige Werkzeugaufnahmen befestigt, die die Ka- 
librierwerkzeuge tragen. 

Als Kalibrierwerkzeuge im Sinn der Erfindung werden Trockenkalibrierwerkzeuge 
und Kalibrierwannen verstanden. Die Kalibrierwannen sind iiblicherweise als Va- 
kuumtanks ausgefuhrt, in denen das Profil durch entsprechende Blenden gefuhrt 
wird, die zur Kalibrierung dienen, wobei das Anliegen des Profils an den Blenden 
durch das Vakuum im Tank gewahrleistet ist. Eine turbulente Strdmung von 
Kuhlwasser, das in Langsrichtung der Wanne durch entsprechende Offnungen in 
den Blenden gefuhrt wird, gewahrleistet eine moglich rasche Abkiihlung und 
Verfestigung des Profilstranges, die fur die Erzielung entsprechender Produk- 
tionsleistungen erforderlich ist. Die einzelnen Kalibrierwerkzeuge konnen dabei 
auf getrennten Werkzeugaufnahmen, die in Langsrichtung hintereinander ange- 
ordnet sind, oder auch auf jeweils einer gemeinsamen Werkzeugaufnahme be- 
festigt sein. 

Es ist weiters vorzugsweise vorgesehen, dass die beiden Profilstrange im ersten 
Betriebsmodus durch einen gemeinsamen Raupenabzug mit zwei unabhangig 
voneinander angetriebenen Raupenpaaren gefdrdert werden und dass der ein- 
zeine Profilstrang zweiten Betriebsmodus von beiden Raupenpaaren gemeinsam 
gefdrdert wird. Die Fordergeschwindigkeit des Raupenabzugs definiert die Extru- 
sionsgeschwindigkeit, die der wesentliche Parameter fur die erzielbare Leistung 
einerseits und die Qualitat des Profils andererseits ist. 

Urn auch bei unterschiedlichen Extrusionsgeschwindigkeiten Profilstucke ublicher 
Lange herstellen zu konnen, ist in bevorzugter Weise vorgesehen, dass die bei- 
den Profilstrange durch eine Abtrenneinrichtung aus mindestens zwei unabhangig 
voneinander bewegbaren Sagen Oder Messereinrichtungen zu Profilstucken ver- 
arbeitet wird. Auf diese Weise ist es moglich, beispielsweise 6 m-Stangen herzu- 
stellen, die nach einer Zwischenlagerung nach Beendigung des Schrumpfungs- 
prozesses maBgenau zu Profilabschnitten verarbeitet werden. Es ist jedoch in 
gleicher Weise moglich, durch die Abtrenneinrichtung die entsprechenden Pro- 
filabschnitte in line herzustellen, das heiBt, dass die Abtrenneinrichtung bereits 
die erforderlichen Gehrungen maBgenau erzeugt, wobei der zu erwartende 
Schrumpfungsprozess in die Bemessung eingerechnet werden muss. 

Eine besondere Steigerung der Flexibilitat des erfindungsgemaBen Verfahren 
kann dadurch erreicht werden, dass wahlweise zwei Profilstrange parallel oder 
lediglich ein einzelner Profilstrang hergestellt werden. Durch eine entsprechende 
Auslegung der einzelnen Komponenten der Anlage ist es moglich, anstelle von 
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zwei kleineren Profiler! ein einzelnes Profil mit kleineren Oder aber mit entspre- 
chend groSen Abmessungen herzustellen, so dass eine besonders vielseitige 
Verwendbarkeit der erfindungsgemaBen Extrusionslinie moglich ist. 

Weiters betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Abkuhlen und Kalibrieren von 
Kunststoffprofilen zur Durchfuhrung eines Verfahrens, wie es oben beschrieben 
ist, mit einem Kalibriertisch, auf dem mindestens eine Werkzeugaufnahme be- 
festigt ist. 

ErfindungsgemaB ist eine solche Vorrichtung dadurch gekennzeichnet, dass auf 
dem Kalibriertisch mindestens zwei Werkzeugaufnahmen befestigt sind, die zur 
losbaren Befestigung von Kalibrierwerkzeuggruppen dienen und die unabhangig 
voneinander in Langsrichtung und vorzugsweise in Querrichtung bewegbar sind. 
Urn die erforderlichen Manipulationen an der Extrusionslinie zu ermoglichen, ist 
es erforderlich, dass die Extrusionswerkzeuge relativ zum Extruder in Langsrich- 
tung beweglich sind. Ublicherweise wird dies dadurch erreicht, dass der gesamte 
Kalibriertisch in Extrusionsrichtung verfahrbar ist. Auch bei der erfindungsgema- 
Ben Kalibriervorrichtung kann eine solche Beweglichkeit des Kalibriertisches in 
Langsrichtung vorgesehen sein. Zusatzlich dazu sind jedoch auch die beiden 
Werkzeugaufnahmen zumindest in Langsrichtung beweglich, urn auch Manipula- 
tionen an den Werkzeugen fur einen Profilstrang zu erleichtern, ohne den Pro- 
duktionsvorgang am anderen Profilstrang beeinflussen zu mussen. Bevorzugt ist 
auch eine Beweglichkeit in Querrichtung gegeben, so dass der Abstand der bei- 
den Profilstrange voneinander an die jeweiligen Gegebenheiten anpassbar ist. Als 
Kalibrierwerkzeuggruppe im obigen Sinn wird die Gesamtheit der Trockenkalib- 
riervorrichtungen und der Kalibriertanks verstanden, die je nach Erfordernissen 
des jeweiligen Profils in an sich bekannter Weise ausgewahlt werden. 

In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsvariante der obigen Vorrichtung ist 
vorgesehen, dass die Werkzeugaufnahmen zur Aufnahme von mindestens einer 
Trockenkalibriereinrichtung und von mindestens einem Kalibriertank ausgebildet 
sind. Bei einer solchen Ausfuhrung, bei der eine einzige Werkzeugaufnahme 
samtliche Kalibrierwerkzeuge gemeinsam tragt, kann eine besonders einfache 
und rcbuste Kalibrierung erreicht werden. AuBerdem ist es gegebenenfalls mog- 
lich, bei einem Werkzeugwechsel alle Werkzeuge gleichzeitig abzubauen und in 
gleicher Weise neue Werkzeuge in einem einzigen Schritt aufzubauen. 

Besondere Vorteile hinsichtlich der unabhangigen Prozesssteuerung konnen da- 
durch erreicht werden, dass fur die beiden Kalibrierwerkzeuggruppen unabhangig 
regelbare Vakuumanschlusse vorgesehen sind. Weiters ist es besonders gunstig, 
wenn fur die beiden Kalibrierwerkzeuggruppen unabhangig regelbare Wasseran- 
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schlusse vorgesehen sind. Auf diese Weise ist es insbesondere moglich, auch 
unterschiedliche Profile gleichzeitig herzustellen. 

Wie oben bereits beschrieben, kann eine besondere Flexibilitat der erfindungs- 
gemaBen Extrusionslinie dadurch erreicht werden, dass die beiden Werkzeugauf- 
nahmen zur losbaren Befestigung einer einzigen Kalibrierwerkzeuggruppe mit- 
einander verbindbar sind. 

Weiters betrifft die vorliegende Erfindung eine Vorrichtung zum Fordern von 
Kunststoffprofilen mit einem Raupenabzug, auf dem zwei Raupenpaare parallel 
nebeneinander vorgesehen sind. 

Eine solche Vorrichtung ist erfindungsgemaB dadurch gekennzeichnet, dass die 
Raupenpaare unabhangig voneinander bewegbar sind, um wahlweise jeweils ei- 
nen Profilstrang oder gemeinsam einen einzelnen Profilstrang zu fordern. 

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsvariante der obigen Vorrichtung ist 
zwischen den beiden Raupenpaaren eine vorzugsweise entfernbare Trennwand 
vorgesehen. Aus Grunden der Arbeitssicherheit muss ein Raupenabzug stets mit 
einer Abdeckung ausgebildet sein, die in geschlossenem Zustand das Hinein- 
grelfen in den Raupenabzug verhindert. Entsprechende Sicherheitsschaltungen 
mussen gewahrleisten, dass ein Offnen der Abdeckung einen sofortlgen Stillstand 
des Raupenpaars bewirkt, um Arbeitsunfalle zu verhindern. Bei dem erfindungs- 
gemaBen Raupenabzug sind zwei Raupenpaare vorgesehen, die von den beiden 
Seiten her jeweils uber eine Abdeckung zuganglich sind. Um unnotige Storungen 
des jeweilig anderen Produktionsprozesses zu vermeiden, bewirkt das Offnen 
jeweils einer Haube nur den Stillstand des darunter befindlichen Raupenpaars. 
Um das theoretisch mogliche Durchgreifen zu dem anderen sich moglicherweise 
bewegenden Raupenpaar zu verhindern, ist die oben beschriebene Trennwand 
vorgesehen. Die Trennwand ist jedoch vorzugsweise entfernbar, um die Raupen- 
paare zur Forderung eines einzigen Profils miteinander verbinden zu konnen. In 
einem solchen Fall ist eine Gefahrdung nicht mehr gegeben, da in einem solchen 
Fall schon bei Offnen einer einzigen Abdeckung ein Stillstand beider Raupenpaare 
gewahrleistet ist. Die Verbindung der beiden Raupenpaare kann mechanisch 
durch eine Kupplung oder durch eine entsprechende elektronische Steuerung des 
Antriebs erfolgen. 

In weiterer Folge betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Abtrennen von 
Kunststoffprofilen mit einem Grundkorper, auf dem mlndestens eine Abtrennein- 
richtung in Langsrichtung verfahrbar ist, 

ErfindungsgemaB sind mindestens zwei voneinander unabhangig verfahrbare 
Abtrenneinrichtungen vorgesehen. 
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In an sich bekannter Weise konnen die Abtrenneinrichtungen als Sagen oder als 
sogenannte Guillotinen ausgebildet sein, die die Profilabschnitte spanlos abtren- 
nen. Wesentlich ist, dass die beiden Abtrenneinrichtungen unabhangig voneinan- 
der verfahrbar sind, so dass jeder Profilstrang zu Profilabschnitten der jeweils 
gewunschten Lange verarbeitet werden kann. 

Die Lange einer Extrusionslinie ist im Allgemeinen limitiert. Um hier mogliche 
Platzprobleme zu vermeiden, ist es insbesondere bevorzugt, wenn zwei Abtrenn- 
einrichtungen nebeneinander angeordnet sind. 

Sofern die Extrusionslinie auch zu Herstellung eines einzigen Profilstranges ent- 
sprechender Breite herangezogen werden soil, ist es besonders bevorzugt, wenn 
stromaufwarts oder stromabwarts von zwei unabhangig voneinander verfahrba- 
ren Abtrenneinrichtungen eine dritte Abtrenneinrichtung angeordnet ist. In einem 
solchen Fall werden die beiden unabhangig voneinander verfahrbaren Abtrenn- 
einrichtungen stillgelegt, und das einzelne Profil wird durch die dritte Abtrenn- 
einrichtung abgetrennt. 

Da in jedem Fall nur entweder die beiden unabhangig verfahrbaren Abtrennein- 
richtungen oder die dritte Abtrenneinrichtung in Betrieb sind, nie jedoch alle Ab- 
trenneinrichtungen gemeinsam, konnen diese auf einem gemeinsamen Grund- 
korper vorgesehen sein, wobei sich die Verfahrwege der einzelnen Abtrennein- 
richtungen uberlappen. Auf diese Weise kann eine besondere Platzeinsparung 
erzielt werden. 

In der Folge wird die vorliegende Erfindung anhand der in den Figuren darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiele naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Extrusionslinie zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens in einer Seitenansicht; 

Fig. 2 die Extrusionslinie von Fig. 1 im Grundriss; 

Fig. 3, Fig. 4 und Fig. 5 jeweils eine Querschnitt durch eine Vorrichtung zum 
Abkuhlen und Kalibrieren der Profile in unterschiedlichen Betriebs- 
zustanden; 

Fig. 6 und Fig. 7 eine erfindungsgemaSe Vorrichtung zum Fordern von 
Kunststoffprofilen in unterschiedlichen Betriebszustanden im 
Schnitt; und 

Fig. 8 eine Profilsage im Schnitt. 

Die Extrusionslinie von Fig. 1 und Fig. 2 besteht aus einem Extruder 1, einem 
Kalibriertisch 2 zur Aufnahme eines einzelnen Kalibrierwerkzeuges 3 bzw. zweier 
Kalibrierwerkzeuggruppen 3.1 und 3.2, einem Raupenabzug 4, einer ersten Ab- 



WO 2004/037516 



- 8 - 



PCT7AT2003/000320 



trenneinrichtung 35 und einer zweiten doppeit ausgebildeten Abtrenneinrichtung 
6.1, 6.2. 

Aus Fig. 2 ist ersichtlich, dass der Kalibriertisch 2 zwei unabhangig voneinander 
bewegbare Werkzeugaufnahmen 2.1, 2.2 aufweist, auf denen jeweils getrennte 
Kalibrierwerkzeuggruppen 3.1, 3.2 angeordnet sind. Die Kalibrierwerkzeuggrup- 
pen 3.1, 3.2 setzen sich aus mehreren Trockenkalibrierwerkzeugen 13.1, 13.2, 
einem stromaufwartigen Kalibriertank 23.1, 23.2 und einem stromabwartigen 
Kalibriertank 33.1, 33.2 zusammen. Die Werkzeugaufnahmen 2.1, 2.2 sind so- 
wohl in Langsrichtung, das heiBt im Sinne des Doppelpfeils 8, als auch in Quer- 
richtung, das heiBt im Sinne des Doppelpfeils 9 unabhangig voneinander beweg- 
bar. 

In der Darstellung von Fig. 3 ist ersichtlich, dass die beiden Werkzeugaufnahmen 
2.1, 2.2 miteinander gekoppelt werden konnen, urn eine einzelne Kalibrierwerk- 
zeuggruppe 3 zur Kalibrierung eines gewdhnlichen Profils gemeinsam aufnehmen 
zu konnen. Aus dieser Figur ist auch ersichtlich, dass die beiden Werkzeugauf- 
nahmen 2.1, 2.2 neben der Beweglichkeit in Querrichtung gemaB Doppelpfeil 9 
auch unabhangig voneinander in der Richtung der Doppelpfeile 10.1, 10.2 hd- 
henverstellbar sind. 

Die Ausfuhrungsvariante von Fig. 4 entspricht der von Fig. 1 mit dem Unter- 
schied, dass auf den Werkzeugaufnahmen 2.1, 2.2 eine Werkzeuggruppe 3 fur 
ein Profil mit besonders groBen Abmessungen aufgebaut ist. Urn entsprechende 
Justierungen vornehmen zu konnen, ist dabei die Einheit aus den Werkzeugauf- 
nahmen 2.1, 2.2 gemeinsam auch in Richtung des Doppelpfeils 11 urn die Pro- 
filachse verschwenkbar. Die Hohenverstellbarkeit ist durch den gemeinsamen 
Doppelpfeil 10 dargestellt. 

Bei der Ausfuhrungsvariante von Fig. 5 sind auf den Werkzeugaufnahmen 2.1, 
2.2 getrennte Kalibrierwerkzeuggruppen 3.1, 3.2 aufgebaut. Diese sind unab- 
hangig voneinander in Richtung der Doppelpfeile 9.1, 9.2; 10.1, 10.2; 11.1, 11.2 
seitlich verschiebbar, hohenverstellbar bzw. um die Profilachse schwenkbar. 

In dem Kalibriertisch 2 sind die Aggregate zur Wasserversorgung, zur Wasser- 
entsorgung und zur Vakuumversorgung in an sich bekannter Weise angebracht, 
wobei jedoch fur die beiden Kalibrierwerkzeuggruppen 3.1, 3.2 eine unabhangige 
Regelbarkeit realisiert ist. 

Fig. 6 zeigt einen Querschnitt durch einen Raupenabzug 4, der zwei getrennt an- 
steuerbare Raupenpaare 7.1, 7.2 aufweist, die nebeneinander angeordnet sind. 
Der Raupenabzug 4 besitzt zwei Abdeckungen 14.1, 14.2, die geoffnet werden 
konnen, um den Zugang zu den Raupenpaaren 7.1, 7.2 zu ermoglichen. In der 
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Darstellung von Fig. 6 sind die Raupenpaare 7.1, 7.2 miteinander gekoppelt, urn 
einen einzigen Profilstrang 20 von entsprechend groSen AuBenabmessungen zu 
fdrdern. Eine Trennwand 15 ist in einem angehobenen Zustand, urn nicht mit 
dem Profilstrang 20 zu kollidieren. Da die Raupenpaare 7.1, 7,2 bewegungs- 
maBig verbunden sind, ist gewahrleistet, dass bei Offnen einer der Abdeckungen 
14.1, 14.2 eine Stilllegung beider Raupenpaare 7.1, 7.2 erfolgt, so dass keine 
Gefahrdung fur das Bedienungspersonal gegeben ist. 

In Fig. 7 ist eine Verwendung des Raupenabzugs 4 gezeigt, bei der die Raupen- 
paare 7.1, 7.2 unabhangig voneinander zur Herstellung separater Profilstrange 
20.1, 20.2 dienen. Die Trennwand 15 ist bei dieser Betriebsweise zwischen die 
Raupenpaare 7.1, 7.2 abgesenkt, so dass ein Durchgreifen des Bedienungsper- 
sonals durch ein stillstehendes Raupenpaar 7.1, 7.2 zu dem moglicherweise sich 
bewegenden Raupenpaar 7.2, 7.1 sicher verhindert werden kann. 

Fig. 8 zeigt eine Vorrichtung zum Abtrennen von Kunststoffprofilen mit einem 
Grundkorper 6 und zwei voneinander getrennt in Langsrichtung verfahrbaren 
Abtrenneinrichtungen 6.1, 6.2 mit jeweils einer Sage 16.1, 16.2. Auf diese Weise 
konnen die Profilstrange 20.1, 20.2 unabhangig voneinander abgetrennt werden. 
Stromaufwarts der in Fig. 8 dargestellten Abtrenneinheit ist eine herkommliche 
Vorrichtung zum Abtrennen vorgesehen, bei der auf einem Grundkorper 5 eine 
Abtrenneinrichtung 25 mit einer Sage 35 vorgesehen ist, urn entweder zwei Pro- 
filstrange 20.1, 20.2 gleichzeitig oder einen einzelnen Profilstrang 20 abzutren- 
nen. 

Die vorliegende Erfindung ermoglicht es, bei vergleichbaren Raumbedarf die Aus- 
stoBleistung einer Extrusionslinie zu verdoppeln, ohne die Nachteile einer starren 
Koppelung von zwei getrennten Extrusionsprozessen in Kauf nehmen zu mussen. 
Ein weiterer Vorteil der Erfindung liegt in der erhohten Flexibility in Abhangigkeit 
von den Abmessungen der zu erzeugenden Profile. 
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PATENTA NSPRUCHE 

1. Verfahren zur Herstellung von Kunststoffprofilen, bei dem mindestens zwei 
Profilstrange (20.1, 20.2) gleichzeitig extrudiert werden, danach jeder der 
Profilstrange (20.1, 20.2) in jeweils mindestens einem Kalibrierwerkzeug 
(13.1, 13.2; 23.1, 23.2; 33.1, 33.2) abgekuhlt und kalibriert wird, wobei 
die weitgehend erkalteten Profilstrange (20.1, 20.2) durch jeweils einen 
Raupenabzug (4) gefordert werden und letztlich in einer Abtrenneinrichtung 
(25; 6.1, 6.2) zu Profilstucken verarbeitet werden, dadurch gekennzeich- 
net, dass bei der Herstellung der Kunststoffprofile eine Kalibrierwerkzeug- 
gruppe (3.1) fur einen ersten Profilstrang (20.1) unabhangig von einer Ka- 
librierwerkzeuggruppe (3.2) fur den zweiten Profilstrang (20.2) in Langs- 
richtung verfahren wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden 
Profilstrange (20.1, 20.2) auf zwei voneinander unabhangigen Extrudern 
hergestellt werden. 

3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die beiden Profilstrange (20.1, 20.2) durch eine Abtrenneinrichtung 
(6.1, 6.2) aus mindestens zwei unabhangig voneinander bewegbaren Sagen 
(16.1, 16.2) oder Messereinrichtungen zu Profilstucken verarbeitet wird. 

4. Vorrichtung zum Abkuhlen und Kalibrieren von Kunststoffprofilen gemaS 
einem Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, mit einem Kalibriertisch 
(2), auf dem mindestens zwei Werkzeugaufnahmen (2.1, 2.2) befestigt 
sind, die zur losbaren Befestigung von Kalibrierwerkzeuggruppen (3.1, 3.2) 
dienen, dadurch gekennzeichnet, dass die Werkzeugaufnahmen (2.1, 
2.2) unabhangig voneinander in Langsrichtung und vorzugsweise in Quer- 
richtung bewegbar sind und einerseits zur Aufnahme von zwei getrennten 
Kalibrierwerkzeuggruppen(20.1, 20.2) und andererseits koppelbar zur ge- 
meinsamen Aufnahme einer einzigen Kalibrierwerkzeuggruppe (3) ausgebil- 
det sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk- 
zeugaufnahmen (2.1, 2.2) unabhangig voneinander hohenverstellbar 
und/oder urn ihre Langsachsen schwenkbar sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 oder 5, dadurch gekennzeich- 
net, dass die zwei Werkzeugaufnahmen (2.1, 2.2) in gekoppeltem Zustand 
gemeinsam in Langsrichtung, in Querrichtung und in vertikaler Richtung 
verschiebbar und urn eine Langsachse schwenkbar sind. 
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7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 

dass die Werkzeugaufnahmen (2.1, 2.2) zur Aufnahme von mindestens ei- 
ner Trockenkalibriereinrichtung und von mindestens einem Kalibriertank 
(23.1, 23.2) ausgebildet sind. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 

dass der Kalibriertisch (2) als Ganzes in Langsrichtung verschiebbar ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass fur die beiden Kalibrierwerkzeuggruppen (3.1, 3.2) unabhangig regel- 
bare Vakuumanschlusse vorgesehen sind. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 

dass fur die beiden Kalibrierwerkzeuggruppen (3.1, 3.2) unabhangig regel- 
bare Wasseranschlusse vorgesehen sind. 

11. Vorrichtung zum Fordern von Kunststoffprofilen gemaB einem Verfahren 
nach einem der Anspruche 1 bis 3, mit einem Raupenabzug (4), auf dem 
zwei Raupenpaare (7.1, 7.2) parallel nebeneinander vorgesehen sind, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Raupenpaare (7.1, 7.2) unabhangig von- 
einander bewegbar sind, um wahlweise jeweils einen Profilstrang (20.1, 
20,2) oder gemeinsam einen einzelnen Profilstrang (20) zu fordern. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen 
den beiden Raupenpaare (7.1, 7.2) eine vorzugsweise entfernbare Trenn- 
wand (15) vorgesehen ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 oder 12, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Raupenpaare (7.1, 7.2) zur Forderung eines einzigen Profil- 
strangs (20) miteinander verbindbar sind. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 11 bis 13, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Mittenabstand der beiden Raupenpaare (7.1, 7.2) einstellbar 
ist. 

15. Vorrichtung zum Abtrennen von Kunststoffprofilen gemaB einem Verfahren 
nach einem der Anspruche 1 bis 3, mit einem Grundkorper 6, auf dem min- 
destens eine Abtrenneinrichtung (6.1, 6.2) in Langsrichtung verfahrbar an- 
geordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei voneinan- 
der unabhangig verfahrbare Abtrenneinrichtungen (6.1, 6.2) vorgesehen 
sind. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass zwei Ab- 
trenneinrichtungen (6.1, 6.2) nebeneinander angeordnet sind. 
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17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 Oder 16, dadurch gekennzeich- 

net, dass stromaufwarts oder stromabwarts von zwei unabhangig vonein- 
ander verfahrbaren Abtrenneinrichtungen (6.1, 6.2) eine dritte Abtrennein- 
richtung (25) angeordnet ist. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass sich die 
Langsverfahrwege der zwei unabhangig voneinander verfahrbaren Abtrenn- 
einrichtungen (6.1, 6.2) und der dritten Abtrenneinrichtung (25) teilweise 
uberlappen. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Abtrenneinrichtungen (6.1, 6.2) als Sagen (16.1, 16.2) aus- 
gebildet sind. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 15 bis 18, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Abtrenneinrichtungen (6.1, 6.2) als Messereinrichtungen aus- 
gebildet sind. 
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